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RESUMEN 
 
 
Postobon S.A. es una empresa dedicada a la producción y comercialización de 
bebidas no alcohólicas, sustentada en la certificación y en la mejora continua del 
sistema de gestión de calidad. 
Este proyecto muestra los resultados del estudio de Muestreo del Trabajo realizado 
en la sección de ofertas para supermercados del área de empaque y producto 
terminado de la empresa. Ubicada en el municipio de Dosquebradas. El objetivo 
primario fue determinar los estándares de tiempo para conocer la capacidad 
productiva, gracias al conocimiento de cuáles actividades generaban y cuáles no 
generaban valor a los productos comercializados por la empresa. Para de esta 
manera poder realizar un diagnóstico de la existencia de improductividad, y 
proponer metodologías que permitan reducirla.  
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ABSTRACT 
 
 
 
Postobon S.A. is a company dedicated to the production and marketing of refreshing 
drinks. Sustained in the certification and continuous improvement of quality 
management system. 
 
This project shows the results of the Work Sampling conducted in the deals 
supermarkets section, for the packing and finished product area of the company, 
held in the city of Dosquebradas. Whose primary objective was to determine the time 
standards to know the production capacity in the company, based on knowledge of 
which activities generate and which not generate value to the products sold by the 
company. In order to be able to diagnose the existence of non-productivity, and 
propose methodologies to reduce it.  
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GLOSARIO 
 
 
 
TRABAJO: Ejecución de tareas que implican un esfuerzo físico o mental y que 
tienen como objetivo la producción de bienes y servicios para atender las 
necesidades humanas. 
 
RECURSOS: Son aquellos factores que combinados son capaces de generar valor 
en la producción de bienes y servicios. 
 
PRODUCTO: Es el resultado tangible o intangible de un proceso específico 
pudiendo ser un bien o un servicio que ocasiona un costo específico de producción 
y genera un beneficio tangible social y/o económico. 
 
MUESTREO: En estadística se conoce como muestreo a la técnica para la 
selección de una muestra a partir de una población. 
 
EFICACIA: La eficacia es la capacidad de alcanzar el efecto que espera o se desea 
tras la realización de una acción. 
 
EFICIENCIA: Se define como la capacidad de disponer de alguien o de algo para 
conseguir un objetivo determinado. 
 
DESEMPEÑO: Realización, por parte de una persona, un grupo o una cosa, de las 
labores que le corresponden. 
 
PRODUCTIVIDAD: La productividad es la relación entre la cantidad de productos 
obtenida por un sistema productivo y los recursos utilizados para obtener dicha 
producción. También puede ser definida como la relación entre los resultados y el 
tiempo utilizado para obtenerlos: cuanto menor sea el tiempo que lleve obtener el 
resultado deseado, más productivo es el sistema. En realidad la productividad debe 
ser definida como el indicador de eficiencia que relaciona la cantidad de recursos 
utilizados con la cantidad de producción obtenida. 
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1. PROBLEMA DE INVESTIGACIÓN 
 
1.1 PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA 
 
Postobón S.A. es una Compañía especializada en la fabricación y comercialización 
de bebidas refrescantes, y es la empresa con capital 100% colombiano una de las 
más grandes en ingresos en este sector. Su liderazgo se remonta a la formulación 
y posicionamiento de marcas propias que cuentan con una larga tradición de 
consumo de 110 años y se fundamenta en el amplio portafolio de productos y 
marcas. Actualmente, participa en categorías como gaseosas, aguas, jugos, 
hidratantes, energizantes y té, contando con un portafolio de más de 35 marcas y 
250 referencias, en el cual se destacan las marcas gaseosas Postobón, 
Colombiana, Pepsi, Bretaña, Hipinto, Popular, Seven Up, Montain Dew, Jugos Hit, 
Tutti Frutti, Mr. Tea, Agua Cristal, Agua Oasis, H2Oh!, Gatorade, Squash, Peak y 
Lipton Tea, entre otras. 
 
La compañía cuenta con 66 sedes entre plantas de producción y centros de 
distribución, los cuales le permiten llegar al 90% del territorio nacional. Dentro de 
las cuales se encuentran la planta de Postobon Dosquebradas, en la cual se 
produce Bebidas Gaseosas en formato 250ML y 350ML (Retornable) y Agua Bolsa 
360ML, 600ML, 6 Litros y Botellón 20 Litros (Retornable).1 
 
Esta planta cumple con los lineamientos estratégicos y operativos de Postobón S.A. 
a nivel nacional para el desarrollo de las actividades operacionales, por tal motivo y 
con el fin de garantizar el proceso se consolidan departamentos tales como 
Administración General, Gestión Humana, Contabilidad, Auditoria, Ventas, 
Distribución, Gestión de la Calidad, Mantenimiento, Producción, Almacén y 
Empaque y Producto. 
 
Postobon Dosquebradas cuenta con su propia bodega para almacenar el producto 
terminado que produce, y además de la recepción de todas las referencias que 
llegan a su planta ya que esta funciona como centro de distribución para el Área 
metropolitana de Centro Occidente. 
 
El área de Empaque y Producto Terminado es la encargada del almacenamiento, 
recepción, rotación, cargue y despacho del producto terminado a los diferentes 
clientes internos y externos. Las fortalezas en ventas y distribución hacen que las 
bebidas de Postobón se encuentren fácilmente en las tiendas, supermercados, 
grandes superficies, restaurantes y los hogares colombianos. 
 
Con el deseo de satisfacer al cliente la compañía viene realizando ofertas para 
supermercados y grandes superficies, las cuales llegan directamente al consumidor 
                                            
1 Información suministrada por Postobon S.A 
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final. Esta operación se desarrolló por muchos años por medio de la tercerización, 
a cargo de una empresa especializada en procesos de empaque, Pero luego de un 
estudio de costos a cargo del jefe del área de Empaque y Producto, se decide tomar 
el proceso y  contratar personal a cargo de la compañía. En la actualidad, existen 
más de 90 referencias de ofertas para supermercados, las cuales tienen que ser 
armadas y empacadas por esta área.  
 
Pese a que la sección de ofertas ha hecho una buena labor, se generan muchas 
horas extras para cumplir con la demanda, y no se puede saber con exactitud qué 
tan eficientes son en la operación, ya que aún no se tiene estándares de producción, 
es por esta razón que se hace necesario realizar un estudio de métodos y tiempos 
que permita optimizar los procesos. 
 
La situación antes mencionada muestra la necesidad de implementar estudios para 
determinar estándares de producción que ayuden a controlar el proceso, además 
de planificar con mayor exactitud la producción del armado de ofertas y crear las 
bases para la mejora y optimización de las actividades. 
 
1.2 FORMULACIÓN DEL PROBLEMA 
 
¿Cómo puede mejorar el proceso de armado de ofertas del área de Empaque y 
Producto con un estudio de métodos y tiempos por medio del muestreo del trabajo? 
 
1.3 SISTEMATIZACION DEL PROBLEMA 
 
- ¿Cómo es la situación actual de la Sección de armado de ofertas? 
- ¿Cuáles son los problemas más repetitivos y que inciden en la pérdida de tiempo 
productivo? 
- ¿Cuáles son las ofertas que serán objeto de estudio? 
- ¿Cuál será el número de observaciones para cada oferta? 
- ¿Qué proporción de tiempo los operarios dedican a cada actividad? 
- ¿Cuál será el tiempo estándar de las ofertas objeto de estudio? 
- ¿Qué acciones se pueden establecer para mejorar el proceso? 
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2. OBJETIVOS 
 
 
 
2.1 OBJETIVO GENERAL 
 
Realizar un estudio de métodos y tiempos mediante la técnica de muestreo del 
trabajo en la sección de armado de ofertas del Área de Empaque y Producto de la 
planta de Postobon Dosquebras. 
 
 
 
2.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS 
 
 Describir como es la situación actual del proceso de armado de ofertas. 
 Identificar los problemas más repetitivos y que inciden en la perdida de 
tiempos productivos. 
 Definir las ofertas que serán objetivo de estudio. 
 Hallar el número de observaciones de las ofertas del estudio. 
 Establecer la proporción de tiempo que los operarios dedican a cada 
actividad de las ofertas del estudio. 
 Determinar el tiempo estándar de las ofertas de estudio. 
 Presentar mejoras para el desarrollo de las actividades. 
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3. JUSTIFICACIÓN 
 
 
Como parte del proceso de formación del ingeniero industrial de la Universidad 
Tecnológica de Pereira y buscando resaltar las diferentes competencias globales 
propias de este, surge la necesidad de que este proyecto conlleve estimularlas en 
ambientes reales. Dada la naturaleza del problema que enfrenta el área de 
empaque y producto de la planta de Postobón Dosquebradas, se espera un estudio 
que involucre todas las competencias de los investigadores, y en especial optimizar 
los recursos que la empresa utiliza, para hacerla más competitiva, aplicando el 
muestreo del trabajo. 
 
Con esta consigna, se plantea la necesidad de reconocer la empresa y su forma de 
operar, observar el problema bajo estudio, su naturaleza y el cómo se da; todo esto 
a través de algunas técnicas de recolección de información como la observación 
directa y entrevistas a los jefes y operarios del área. 
 
Todo lo anterior con el objetivo de mejorar su proceso productivo buscando su 
optimización en pro de lograr un mayor rendimiento a través de la determinación de 
estándares, ya que esto le permitirá llevar un mejor control de su proceso, mayor 
precisión en la programación, incremento de la productividad, reducción de costos 
gracias a la disminución del desperdicio y entregas oportunas además de permitirle 
determinar con exactitud su capacidad máxima de producción. 
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4. MARCO REFERENCIAL 
 
4.1 MARCO TEORICO 
 
Muestreo del Trabajo 
 
El muestreo del trabajo, en la televisión (clasificaciones o “ratings” Nielsen), en los 
sondeos políticos (Encuestas Gallup); las estadísticas de desempleo son muestreos 
aleatorios, y como tales, están científicamente basados en las teorías de la 
probabilidad. El muestreo del trabajo es el proceso de observar al azar el 
desenvolvimiento de los empleados para determinar cómo aprovechan su tiempo. 
Quienquiera que alguna vez ha trabajado con otros ha hecho un muestreo del 
trabajo. Las opiniones que uno se forma sobre la ética laboral de los compañeros o 
la productividad se basan en observaciones al azar. Con estas se llega a la 
conclusión de que determinada es un “caballo de tiro” o “un haragán”. Los 
supervisores hacen todo el tiempo un muestreo del trabajo de sus empleados, estos 
muestreos informales podrían ser mucho más científicos y justos, si se realizaran 
correctamente. El muestreo del trabajo se divide en tres técnicas: 
 
1. Estudios de razones o proporciones elementales. 
2. Estudios de muestreos del desempeño. 
3. Estudios de establecimiento de estándares de tiempo. 
 
Cada técnica es más complicada que la anterior y se deben aprender en esta 
secuencia. Cada una es también una herramienta útil por si sola. Un estudio de 
establecimiento de estándares de tiempo se apoya en estudio de razones 
elementales y muestreo de desempeño. 
 
 
Estudio de razones o proporciones elementales 
 
La tarea principal del trabajador (la que hace la mayor parte del tiempo) define el 
título de su puesto. Pero muchas otras actividades (productivas e improductivas) 
también ocupan tiempo. Cada unidad debe ser medida y comparada con el tiempo 
total. Esta es la razón entre los elementos. Un estudio de razones elementales 
determinará cuál es el porcentaje del tiempo que requiere cada elemento del trabajo. 
 
División elemental y estudio de razones: Cuando se inicia un estudio de razones 
elementales, deben listarse elementos del trabajo y estimarse las razones. 
Queremos determinar las razones elementales, por lo que esta primera estimación 
no es más que una conjetura más o menos informada. Se hacen algunas 
observaciones rápidas antes de iniciar el estudio, para calcular estas razones, pero 
la estimación sirve para determinar la cantidad de observaciones que hay que hacer 
para llegar a un nivel específico de confianza y exactitud. 
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Este estudio de razones elementales correspondería a una persona, a un 
departamento con muchas personas o a toda una planta; no hay ninguna diferencia 
respecto a cuantas personas están involucradas en el estudio, sólo es importante el 
número de observaciones totales. No obstante es necesario tener en cuenta el 
significado de algunos conceptos: 
 
Exactitud: La exactitud mide qué tanto se acerca la razón obtenida a la razón real 
del elemento. Una exactitud de ± 5% indica que la razón está dentro del 5% del 
verdadero tiempo del elemento. 
 
Nivel de confianza: se refiere a qué tan seguro quiere estar quien realiza el muestreo 
del trabajo sobre las razones resultantes. Al principio de un estudio se requieren 
estimaciones; están basadas en muy poca información y su grado de confianza es 
poco. Pero conforme se recolectan datos, nuestra confianza crece. 
 
Muestra: es una observación de un operador una vez. La observación de 100 
operadores cada uno es exactamente lo mismo que la observación de un operador 
100 veces en cuanto que producen 100 muestras. El muestreo del trabajo consiste 
en observar suficientes empleados las veces suficientes para reunir las muestras 
necesarias para obtener la exactitud y la confianza previstas en el estudio. 
 
Aleatoriedad: Es un requisito del muestreo. El tiempo exacto de una observación 
debe ser totalmente al azar o se perderán la exactitud y la confianza del estudio. Se 
pueden usar tablas de números aleatorios, botón de la calculadora de números 
aleatorios, sacando números de un sombrero, etc. 
 
 
 
Tamaño de la muestra: Número de observaciones 
El tamaño de la muestra que es el número de observaciones requeridas para 
alcanzar la exactitud y confianza que deseamos, se determina con una combinación 
de exactitudes, confianza y porcentaje de elementos, gracias a la siguiente fórmula: 
 
𝑁 =  
𝑍2 𝑝 (1 − 𝑝)
𝐸2
 
 
Donde:  
N= número de observaciones necesarias.  
Z=número de desviaciones estándar requeridas para cada nivel de confianza. 
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Ilustración 1 Niveles de confianza 
 
p= porcentaje del tiempo total en el que los empleados que ejecutan un elemento 
de trabajo.  
P=porcentaje elemental. Un trabajo puede tener varios elementos, pero sólo se 
considera el más pequeño de la operación.  
A= Exactitud deseada. La mayor parte del tiempo, el estudio realiza una exactitud 
de más o menos el 5%. 
 
Ahora bien, es necesario comprender qué es una probabilidad de distribución 
normal. La Normal es la distribución de probabilidad más importante. Multitud de 
variables aleatorias continuas siguen una distribución normal o aproximadamente 
normal. 
 
Una de sus características más importantes es que casi cualquier distribución de 
probabilidad, tanto discreta como continua, se puede aproximar por una normal bajo 
ciertas condiciones. La distribución de probabilidad normal y la curva normal que la 
representa, tienen las siguientes características: 
 
 La curva normal tiene forma de campana y un solo pico en el centro de la 
distribución. De esta manera, la media aritmética, la mediana y la moda de la 
distribución son iguales y se localizan en el pico. Así, la mitad del área bajo la 
curva se encuentra a la derecha de este punto central y la otra mitad está a la 
izquierda de dicho punto. 
 La distribución de probabilidad normal es simétrica alrededor de su media. 
 La curva normal desciende suavemente en ambas direcciones a partir del valor 
central. Es asintótica, lo que quiere decir que la curva se acerca cada vez más 
al eje X pero jamás llega a tocarlo. Es decir, las “colas” de la curva se extienden 
de manera indefinida en ambas direcciones.2 
 
 
                                            
2 LA DISTRIBUCIÓN NORMAL. Ángel A. Juan y Sedano, Máximo. Documento pdf tomado de: 
http://www.uoc.edu/in3/emath/docs/Distrib_Normal.pdf 
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Ilustración 2.  Curva de Distribución normal 
 
Estudios de muestreo de desempeño 
 
El muestreo del desempeño requiere observar al operador para calificarlo. La 
clasificación o valoración fue un tema de importancia cuando nos ocupamos del 
estudio de tiempo con cronómetros y esto es exactamente lo que debe hacer el 
muestreo de desempeño. Las observaciones de un operador ocurren en un 
momento, y es en ese momento cuando el observador debe juzgar la velocidad y el 
ritmo de aquel. Tal velocidad y ritmo varía según el trabajador, y aun este mismo 
exhibe diferencias de un instante al otro. Para el muestreo del trabajo, el muestreo 
del desempeño perfecciona y hace más precisas las razones. 
 
Estudios para el establecimiento de estándares de tiempo 
 
El muestreo del trabajo sirve también para establecer con exactitud y rapidez 
estándares de tiempo. Los estudios para el establecimiento de estándares de 
tiempo se valen de todas las técnicas de muestreo del trabajo y son su fin último. 
El procedimiento paso a paso es exactamente el mismo que en el estudio de 
razones elementales y de muestreo de desempeño. Los datos adicionales que se 
necesitan son las unidades producidas y las tolerancias. El sistema de desarrollo de 
estándares de tiempo se inicia después de completar las otras dos técnicas.3 
 
VENTAJAS DEL MUESTREO DEL TRABAJO 
 
 No requiere observación continua del analista durante largos periodos. 
 Al realizar observaciones instantáneas,  el trabajador casi no tiene posibilidad 
de variar los resultados. 
 El operario no está sujeto a largos periodos de observaciones 
cronometradas. 
                                            
3 MEYERS Fred E. Estudios de Tiempos y Movimientos para la Manufactura Ágil. Prentice Hall. 
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 No se interfiere en las actividades de los operarios. 
 Un solo analista puede observar al mismo tiempo a varios trabajadores y/o 
maquinas, siendo el costo más barato. 
 El estudio se puede retrasar temporalmente sin que tenga gran impacto en 
los resultados. 
 
4.2 MARCO CONCEPTUAL 
 
Tiempo estándar: Es el patrón que mide el tiempo requerido para terminar una 
unidad de trabajo, mediante el empleo de un método y equipo estándar, por un 
trabajador que posee la habilidad requerida, que desarrolla una velocidad normal 
que pueda mantener día tras día, sin mostrar síntomas de fatiga.4 
 
Muestreo estadístico: Proceso mediante el cual se infieren las características del 
todo (población) a partir de las características de una parte (muestra). Toda 
descripción de una población a partir de los elementos de una muestra es siempre 
una descripción aproximada, al no haber tenido en cuenta todos los elementos del 
colectivo que se quiere conocer. La precisión alcanzada en el conocimiento de la 
población es tanto mayor cuanto más elevado sea el tamaño de la muestra, pero a 
su vez más elevado será también el coste que la obtención de la misma comporta.5 
 
Muestreo del trabajo: es una técnica usada para investigar las proporciones del 
tiempo total dedicadas a las diversas actividades que constituyen una tarea o una 
situación de trabajo.6 
 
Estudio del trabajo: es el examen sistemático de los métodos para realizar 
actividades con el fin de mejorar la utilización eficaz de los recursos y de establecer 
normas de rendimiento con respecto a las actividades que se están realizando. 
 
Medición del trabajo: es la aplicación de técnicas para determinar el tiempo que 
invierte un trabajador calificado en llevar a cabo una tarea según una norma de 
rendimiento preestablecida.7 
 
Exactitud: se refiere a cuán cerca del valor real se encuentra el valor medido. En 
términos estadísticos, la exactitud está relacionada con el sesgo de una estimación. 
Cuanto menor es el sesgo, más exacta es una estimación. 
 
Aleatoriedad: se asocia a todo proceso cuyo resultado no es previsible más que en 
razón de la intervención del azar. El resultado de todo suceso aleatorio no puede 
                                            
4 Estudio del Trabajo, Ingeniería de métodos y medición del trabajo. Roberto García C.   
5 www.economia48.com/spa/d/muestreo-estadistico/muestreo-estadistico.htm 
6 Ingeniería Industrial, Métodos, Estándares y Diseños del Trabajo. Niebel B.W., Freivalds A.   
7 Introducción al estudio del trabajo. OIT   
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determinarse en ningún caso antes de que este se produzca. El estudio de los 
fenómenos aleatorios queda dentro del ámbito de la teoría de la probabilidad y, en 
un marco más amplio, en el de la estadística. 
 
Aleatoriedad: se asocia a todo proceso cuyo resultado no es previsible más que en 
razón de la intervención del azar. El resultado de todo suceso aleatorio no puede 
determinarse en ningún caso antes de que este se produzca. El estudio de los 
fenómenos aleatorios queda dentro del ámbito de la teoría de la probabilidad y, en 
un marco más amplio, en el de la estadística. 
 
Productividad: es la relación entre la cantidad de productos obtenida por un 
sistema productivo y los recursos utilizados para obtener dicha producción. También 
puede ser definida como la relación entre los resultados y el tiempo utilizado para 
obtenerlos: cuanto menor sea el tiempo que lleve obtener el resultado deseado, más 
productivo es el sistema. 
 
Proceso: Un proceso se puede definir como una serie de actividades, acciones o 
eventos organizados interrelacionados, orientadas a obtener un resultado 
específico y predeterminado. 
 
Procedimiento: Consiste en el seguimiento de una serie de pasos bien definidos 
que permitirán y detallan la realización de un proceso, los cuales conforman un 
conjunto ordenado de operaciones o actividades determinadas secuencialmente.8  
 
4.3 MARCO ESPACIAL 
 
Postobon Dosquebradas es una planta y centro de distribución de la compañía 
especializada en la fabricación y comercialización de bebidas refrescantes 
Postobon  S.A.  esta se ubica en carrera 16 y 18 calle 25 Zona Industrial Balalaika, 
Dosquebradas Risaralda. 
 
4.3.1 INFORMACIÓN DE LA EMPRESA 
 
Postobón S.A. es una Compañía especializada en la fabricación y comercialización 
de bebidas refrescantes no alcohólicas, su liderazgo se remonta a la formulación y 
posicionamiento de marcas propias que cuentan con una larga tradición de 
consumo de 111 años y se fundamenta en el amplio portafolio de productos y 
marcas. 
 
Las bebidas se fabrican bajo las tradicionales marcas Postobón, Lux, Colombiana, 
Hipinto y Bretaña; también cuenta con las franquicias para embotellar Pepsi Cola, 
Mountain Dew, Seven Up y Canadá Dry. El portafolio de productos se distribuye 
                                            
8 http://www.definicionabc.com/ 
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bajo seis categorías y sub categorías de cada producto. Las categorías de 
productos se comercializan de la siguiente manera:  
 
1) GASEOSAS  
 Manzana  
 Colombiana  
 Pepsi  
 Naranja  
 Seven Up  
 Kola  
 Uva  
 Limonada  
 
2) AGUAS PLANAS Y CON GAS  
 Agua Cristal  
 Agua Oasis  
 Agua saborizada H2O  
 Agua windsor  
 
3) JUGOS  
 Jugos Hit  
 Tutti Frutti  
 
4) HIDRATANTES  
 Squash  
 Gatorade 
 
5) ENERGIZANTES  
 Peak  
 
6) TE  
 Lipton  
 Mr. Tea  
 
En Postobón S.A. Dosquebradas se produce y distribuye bebidas Gaseosas en 
botella retornable en tamaños 250ml y 350 ml. Esta planta cumple con los 
lineamientos estratégicos y operativos de Postobón S.A. a nivel nacional para el 
desarrollo de las actividades operacionales, por tal motivo y con el fin de garantizar 
el proceso se consolidan departamentos tales como Administración General, 
Gestión Humana, Gestión de la Calidad, Mantenimiento, Producción, Ventas, 
Almacén y Empaque y Producto, de esta manera se certifican los procesos idóneos 
para la buena gestión. La planta de Postobón S.A. Dosquebradas se convierte en 
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el principal centro de distribución del eje cafetero, ya que abastece a los centros de 
distribución de Armenia, Manizales, Anserma y Zarzal. Postobón S.A. 
dosquebradas produce bebidas en diferentes formatos, denominados de la 
siguiente manera: 
 
GASEOSAS 
250 MIL RETORNABLE 
MANZANA, COLOMBIANA, PEPSI, 
NARANJA, SEVEN UP, UVA, KOLA 
350 MIL RETORNABLE 
MANZANA, COLOMBIANA, PEPSI, 
NARANJA, SEVEN UP, UVA, KOLA 
 
Cuadro 1. Formatos Gaseosa 
 
4.3.2 HISTORIIA 
 
El 11 de octubre de 1904, Gabriel Posada y Valerio Tobón (cuyos apellidos se 
combinan para formar el nombre de Postobón), empezó a producir refrescos en 
Medellín - Colombia, su primer producto llamado "Cola Champaña" se hizo muy 
famoso en los bares, las tiendas, clubes sociales e incluso hogares. Este primer 
producto se distribuyó en un vagón tirado por un burro; pero debido a la geografía 
del territorio colombiano, no podía distribuir sus productos en todas las ciudades y 
pueblos. En esta etapa, Posada y Tobón decidieron abrir dos fábricas: la primera se 
abrió en 1906 en Manizales y la segunda en Cali en Agosto del mismo año. Desde 
entonces, los productos Postobón han aparecido en toda Colombia. 
 
En la actualidad Postobón S.A. es la marca de bebidas con el más amplio portafolio 
de productos, con 24 plantas embotelladoras, 38 centros de distribución, 3.500 
vehículos de reparto y una gran estructura de fuerza de ventas para satisfacer todas 
las necesidades de sus clientes. 
 
4.3.3 MISIÓN 
 
Ser la compañía líder en el desarrollo, producción y mercadeo de bebidas 
refrescantes no alcohólicas, para satisfacer los gustos y necesidades de los 
consumidores. 
 
 Superando sus expectativas mediante la innovación, la calidad y un 
excelente servicio. 
 
 Convirtiendo a sus proveedores en verdaderos socios comerciales. 
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 Apalancándose en el talento humano organizado en equipos alrededor de los 
procesos. 
 
 Generando oportunidades de desarrollo profesional y personal. 
 
 Contribuyendo decisivamente al crecimiento económico de la Organización 
Ardila Lülle y del país. 
 
 actuando con responsabilidad frente al medio ambiente y la sociedad 
 
4.3.4 VISIÓN 
 
Ser una compañía competitiva, reconocida por su dinamismo en desarrollar y 
ofrecer bebidas que superen las expectativas de los consumidores y clientes en los 
distintos mercados del territorio Sur Americano.  
 
Mantener un compromiso integral con el consumidor en cuanto a la calidad, la 
innovación y la excelencia en el servicio.  
 
Proyectar una compañía ágil, eficiente, flexible, que asegure el desarrollo humano 
y el compromiso de sus colaboradores con los objetivos y valores.  
 
Lograr un crecimiento sostenido con un adecuado retorno sobre la inversión y 
participar en nuevos negocios que estén de acuerdo con su Misión, Principios y 
Valores. 
 
 
4.3.5 VALORES 
 
 
 Devoción por la satisfacción del cliente. 
 
 Devoción permanente a la innovación y la excelencia. 
 
 Compromiso con el desarrollo del país. 
 
 Desarrollo de sus colaboradores. 
 
 Honestidad 
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4.3.6 ÁREA DE EMPAQUE Y PRODUCTO TERMINADO 
 
El departamento de empaque y producto terminado es un equipo de apoyo, que se 
encarga de realizar todas las actividades logísticas, en aras de garantizar que el 
total del portafolio de productos de la compañía, se encuentre disponible y en el 
periodo de tiempo que lo demanda el mercado 
 
 
4.3.6.1 FUNCIONES EMPAQUE Y PRODUCTO TERMINADO 
 
 Despacho y recepción de producto terminado y empaques. 
 
 Cargue de vehículos distribuidores. 
 
 Abastecimiento de centros de distribución (Armenia, Manizales, Anserma y 
Zarzal). 
 
 Liquidación de zonas de distribuidores y mayoristas. 
 
 Programación de la producción. 
 
 Gestión de inventarios. 
 
 Administración de la cadena de suministro. 
 
 Disposición de producto no apto para el mercado. 
 
 Armado de ofertas de supermercados. 
 
 Redención de elementos promocionales. 
 
 
 
  
 28 
 
4.3.6.2 ORGANIGRAMA EMPAQUE Y PRODUCTO TERMINADO 
 
 
 
 
 
Ilustración 3. Organigrama Empaque y Producto Terminado
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4.4 MARCO TEMPORAL 
 
Dentro de la problemática planteada y el conocimiento que se aspira obtener al 
finalizar el proyecto, se define que la información que será objeto de análisis 
corresponde, por parte de la empresa a los últimos meses de actividad antes del 
estudio, con el fin de construir información fidedigna; mientras que las teorías que 
se llevaran a la práctica corresponden especialmente a la última década del siglo 
anterior y a lo que va corrido del presente siglo. 
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5. DISEÑO METODOLÓGICO 
 
5.1 TIPO DE INVESTIGACIÓN 
 
El tipo de investigación que se llevara a cabo en el desarrollo de este proyecto es 
exploratoria y descriptiva. 
 
Investigación exploratoria: la aplicación de este tipo de investigación tiene como 
finalidad identificar características y variables de la problemática objeto del estudio, 
con el fin de generar mayor entendimiento de la misma y facilidad en la elaboración 
de hipótesis. 
 
Investigación descriptiva: se utiliza este tipo de investigación debido a que el 
alcance del proyecto contempla describir las características propias del problema 
objeto del estudio tal y como se observan en la sección de ofertas de la empresa. 
 
5.2 METODO DE INVESTIGACIÓN 
 
Para dar cumplimiento a los objetivos dentro del proyecto de investigación, se 
implementara el método de observación, por medio de este se lograra obtener la 
información necesaria acerca de los tiempos de producción del armado de ofertas, 
a partir de las muestras tomadas mediante la implementación de muestreo aleatorio 
simple. 
 
Además se utilizara el método de análisis y evaluación para establecer las diferentes 
causas-efectos de las cuales está compuesta el objeto de investigación, y estimar 
el impacto que trae el definir estándares de tiempo y eficiencia para la organización.  
 
5.3 FUENTES  Y  TÉCNICAS  DE  RECOLECCIÓN  DE  INFORMACIÓN 
 
 
FUENTES PRIMARIAS:  
 
 Observaciones extraídas mediante el análisis del proceso de armado de 
ofertas usando el muestreo aleatorio simple, identificando el proceso que 
realiza el operario en el instante que es observado. 
 Extracción de información a través de entrevistas formales e informales con 
todo el personal directa e indirectamente vinculado  al proceso. 
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FUENTES SECUNDARIAS:  
 
 Acceso documentación acerca de datos históricos de producción, manuales 
de procedimientos e instructivos de cada proceso de armado de ofertas. 
 
 
5.4 TRATAMIENTO DE LA INFORMACIÓN 
 
Para el procesamiento de los datos obtenidos a partir de las observaciones se 
utilizara un análisis de tipo estadístico debido a que el tipo de muestreo aplicado es 
muestreo probabilístico (aleatorio), el cual emplea una muestra aleatoria generada 
mediante el procedimiento explicado en el numeral 4.1. 
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6. DESARROLLO METODOLÓGICO 
 
A continuación se presenta una hoja de ruta, en ella se plantea la forma como se 
llevó a cabo el desarrollo del trabajo realizado 
 
HOJA DE RUTA 
 
 Identificar el objeto de estudio. 
 Diagnosticar la situación actual. 
 Establecer el propósito y la meta del estudio. 
 Identificar los procesos. 
 Socializar con todos los participantes del proceso. 
 Estimar los porcentajes de razón de los elementos en base a una muestra 
piloto. 
 Determinar el nivel de exactitud y confianza. 
 Hallar el número de observaciones necesarias para alcanzar el nivel de 
exactitud y confianza estipulado. 
 Programar las observaciones. 
 Realizar las observaciones. 
 Analizar los datos reunidos. 
 Establecer los tiempos estándar. 
 Resumir y enunciar las conclusiones. 
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7. ADMINISTRACIÓN DEL PROYECTO 
 
7.1 CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES 
 
En el presente diagrama de Gantt, se puede observar el proceso de desarrollo del 
proyecto, el cual está determinado por actividades y fechas, las cuales están 
establecidas por semanas 
 
 
 
Cuadro 2. Cronograma de actividades 
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7.2 PRESUPUESTO 
 
 
MATERIALES E INSUMOS: 
 
 
 
Cuadro 3.  Materiales e insumos 
 
 
Presupuesto Global: 
 
 
 
Cuadro 4.   Presupuesto global 
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8. PRESENTACIÓN Y ANÁLISIS DE LA INFORMACIÓN 
 
8.1 DIAGNOSTICO 
 
Se realizó seguimiento y observación al proceso de Armado de Ofertas durante el 
mes de Diciembre en la jornada nocturna, lo que genera los siguientes comentarios: 
 Distribución de planta 
 
 
 
Ilustración 4. Distribución de planta 
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Ilustración 5. Plano Distribución del proceso 
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 El túnel para material termo-encogido solo funciona para las siguientes ofertas: 
 
 
 Dúo pack 2,5 Lts 
 Frio Pack x6 
 Hit 300 5x6 
 Hit Vital 237 x6 
 Hit Vital 237 5x6 
 Mr Tea 500 x3 
 Mr Tea 300 x6 
 Mr Tea 300 4x6 
 Mr Tea 300 6x8 
 Agua Cristal 5x6 
  
Esto genera que para el resto de ofertas existentes, el túnel solo funcione como 
banda trasportadora, ya que el proceso de termo-encogido lo realizan los 
operarios con pistolas de calor, por consiguiente esta operación se realiza 
totalmente manual para estas ofertas, lo que genera que el armado de las 
mismas sea más lento. 
 
 
Ilustración 6. Túnel termoencogible 
 
 Debido a que hay muy pocas pistolas de calor, se generan cuellos de botella en 
ese proceso, además de que se debe tener en cuenta que por recomendación 
del proveedor, solo se puede usar la pistola de calor 4 horas seguidas 
preferiblemente. Por lo cual se recomienda tener entre 5 a 6 pistolas para estar 
rotando dentro del proceso. 
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Ilustración 7. Pistola de calor para material termoencogible 
 
 Se evidencia la falta de un operario de montacargas dentro del proceso, ya que 
es necesario que mantenga surtida la bodega y mover las estibas cuando sea 
necesario. Por este motivo se recomienda tener un operario polivalente que 
aparte de ayudar en el proceso del armado de ofertas, también pueda manejar 
el montacargas. 
 
 
 
Ilustración 8. Montacargas 
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 En algunas ocasiones se generan muchas horas extras para cumplir con la 
demanda, y no se puede saber con exactitud qué tan eficientes se es con la 
operación, ya que aún no se tiene estándares de producción, es por esta razón 
que se hace necesario realizar un estudio de tiempos que permita controlar y 
optimizar el proceso.  
 
 
8.2 PROCESOS DEL ARMADO DE OFERTAS 
 
Se decidió agrupar cada procedimiento de armado de ofertas en 5 macro procesos 
teniendo en cuenta que no en todas las ofertas se necesitan realizar todos estos 
procesos:  
 
 
 
1. Unir Productos: Es el proceso en el cual se unen dos o más productos con 
cinta adhesiva trasparente. 
 
 
 
 
Ilustración 9. Unir productos 
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2. Poner Funda: Es el proceso de colocar una funda o bolsa termoencogible 
sobre los productos. 
 
 
Ilustración 10. Poner funda 
 
3. Pegar Sticker: Es el proceso en el cual se adhiere una calcomanía impresa 
con la descripción de la oferta sobre los productos. 
 
 
 
Ilustración 11. Pegar Stiker 
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4. Termoencoger con pistola de calor (Pistolear): Es el proceso mediante el 
cual se usa una pistola de calor para darle forma al empaque termoencogible 
y convertir la oferta en una sola unidad de empaque. 
 
 
Ilustración 12. Termoencoger con pistola de calor 
 
5. Estibar: es el proceso que consiste  en agrupar sobre una superficie (paleta 
o estiba) una cierta cantidad de productos, con la finalidad de conformar una 
unidad de manejo que pueda ser transportada y almacenada con el mínimo 
esfuerzo y en una sola operación.  
 
Ilustración 13. Estibar 
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Además se tuvo en cuenta las actividades No Productivas como el abastecimiento 
y otras que no generan valor (Tiempo ocioso y/o actividades diferentes al proceso). 
 
Diagrama de operación 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Ilustración 14. Diagrama de operación 
OFERTAS 
Gaseosa 
O - 1 Unir Productos 
O - 2 Poner Funda 
O - 3 
O - 4 
O - 5 
Pegar Sticker 
Termoencoger con pistola de 
calor (Pistolear) 
Estibar 
Almacenamiento 
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Diagrama de recorrido del material 
 
 
 
 
Ilustración 15. Diagrama de recorrido 
 
 
 
 
O - 1 
O - 2 O - 3 
O - 4 
O - 5 
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8.3 SELECCIÓN DE LAS OFERTAS OBJETO DE ESTUDIO 
 
En la actualidad la sección de ofertas del área de empaque y producto terminado 
de Postobon Dosquebradas, realiza más de 93 referencias de ofertas para 
supermercados, en consecuencia se decide seleccionar las ofertas más 
representativas para realizar el estudio de tiempos. 
 
Para determinar las ofertas a las que se les va a realizar el estudio, se decidió hacer 
un análisis de Pareto, el cual se utiliza con el fin de visualizar que factores de un 
problema o valores en una situación determinada son los más importantes y, por 
consiguiente, cuáles de ellos  hay que atender en forma prioritaria, a fin de 
solucionar el problema o mejorar la situación. Su fundamento parte de considerar 
que un pequeño porcentaje de los valores, el 20%, producen la mayoría de los 
efectos, el 80%.9 
 
Para realizar el análisis de Pareto se solicitó el histórico de producción de los meses 
de septiembre a diciembre del año 2014. 
 
 
 
 
 
                                            
9 GUTIÉRREZ, Mario, Administrar para la calidad: Conceptos administrativos del control total de calidad, 2da 
Edición, Editorial Limusa, S.A. México, 2004. Pág. 209-211. 
SUPERVISORES (5)  
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Cuadro 5. Histórico para Análisis Pareto 
COD OFERTAS 
# Ofertas Producidas entre 
Septiembre / Diciembre del 
2014 
% % Acumulado 
11807 Duo pack 2.5 + ELEM 67760 22,9% 22,9% 
8399 Hit 200 5x 6 35019 11,8% 34,8% 
12899 Mr tea 1.5 x2 34050 11,5% 46,3% 
11762 Squash 2x1 21877 7,4% 53,7% 
11462 Hit 200 8x12 16558 5,6% 59,3% 
8631 Mr tea 500 2x3 12666 4,3% 63,6% 
8635 Hit 500 3x4 10656 3,6% 67,2% 
9112 Hit 300 5x6 10260 3,5% 70,7% 
13201 Pet 3 Lts x 2 9947 3,4% 74,0% 
13200 Duo 3 Lts + ELEM 5507 1,9% 75,9% 
 83 ofertas mas 71250 24,1% 100% 
 Total 295550 100,0%  
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Gráfico 1.  Diagrama de Pareto 
 
 
 
De acuerdo a lo anterior, 10 ofertas que representan el 12% del total de las mismas 
son las que más se producen, al sumar el 75,9% de la producción total, mientras 
que las otras 83 ofertas restantes representan el 24,1% de la producción.  
En consiguiente se decide realizar el estudio a estas 10 ofertas las cuales son: 
1. Dou pack  2,5 Lts + Elemento 
2. Hit 200 ml 5x6 
3. Mr Tea 1,5 Lts x2 
4. Squash 2x1 
5. Hit 200 ml 8x12 
6. Mr Tea 500 ml 2x3 
7. Hit 500 ml 3x4 
8. Hit 300 ml 5x6 
9. Pet 3 Lts x 2 
10. Duo 3 Lts + Elemento
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8.4 DESCRIPCIÓN DE LAS OFERTAS OBJETO DE ESTUDIO 
 
Cada una de las 10 ofertas que se seleccionó para el estudio está conformada por  
diferentes productos de Postobon S.A. y de acuerdo a la contextura de los mismos 
conlleva diferentes tipos de procesos como se describe a continuación: 
 
1. Dou pack  2,5 Lts + Elemento: 
 
Es la oferta líder y está compuesta por dos gaseosas pet de 2,5 lts de sabor 
manzana y colombiana, y el obsequio de un elemento que en la mayoría de 
los casos es un vaso.  
 
Para elaborar esta oferta se lleva a cabo los procesos de unir producto, poner 
funda y  estibar. Ya que el proceso de termoencoger la funda lo realiza sin 
ningún inconveniente el túnel. 
 
 
Ilustración 16. Dou pack 2,5 Lts + Elemento 
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2. Hit 200 ml 5x6 
 
Esta oferta es pague 5, lleve 6 cajas de  jugo hit 200 ml de sabor mora, mango 
y naranja piña. 
 
Los procesos para la manufactura de la oferta son unir producto, poner funda, 
poner sticker, termoencoger con pistola de calor y estibar.  
 
 
 
Ilustración 17. Hit 200 ml 5x6 
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3. Mr Tea 1,5 Lts x2 
 
Esta oferta de Mr tea pet 1,5 lts es dos productos a precio especial, y está 
conformada por tea de durazno y limón. 
 
La realización de esta oferta conlleva los procesos de unir producto, poner 
funda, poner sticker, termoencoger con pistola de calor y estibar. 
 
 
 
Ilustración 18. Mr Tea 1,5 Lts 2x1 
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4. Squash 2x1 
 
Oferta de Squash pet 500 ml pague 1 lleve 2, compuesta de sabor mandarina 
y tropical. 
 
Para elaborar esta oferta se lleva a cabo los procesos de poner funda, 
termoencoger con pistola de calor y estibar. 
Cabe resaltar que debido a contextura del producto no se hace necesario 
unir el producto por medio de una cinta adhesiva.  
 
 
 
 
Ilustración 19. Squash 2x1 
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5. Hit 200 ml 8x12 
 
Esta oferta de jugo hit 200 ml es pague 5 cajas lleve 6, con sabores mora, 
mango, naranja piña y tropical. 
 
Los procesos para la manufactura de la oferta son unir producto, poner funda, 
poner sticker, termoencoger con pistola de calor y estibar. 
 
 
Ilustración 20. Hit 200 ml 8x12 
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6. Mr Tea 500 ml 2x3 
 
Oferta de Mr Tea pet 500 ml pague 2 lleve 3, compuesta de 2 sabores limon 
y uno de durazno. 
 
Para elaborar esta oferta se lleva a cabo los procesos de unir producto, poner 
funda, termoencoger con pistola de calor y estibar. 
 
 
Ilustración 21. Mr Tea 500 ml 2x3 
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7. Hit 500 ml 3x4 
 
Esta oferta de jugo hit pet 500 ml es pague 3 lleve 4, con sabores mora, 
mango, naranja piña y tropical. 
 
Los procesos para la manufactura de la oferta son unir producto, poner funda, 
termoencoger con pistola de calor y estibar. 
 
 
Ilustración 22. Hit 500 ml 3x4 
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8. Hit 300 ml 5x6 
 
Esta oferta de jugo hit pet 300 ml es pague 5 lleve 6, con sabores mora, 
mango, naranja piña y tropical. 
 
Los procesos para la manufactura de la oferta son unir producto, poner funda 
y estibar. Ya que el proceso de termoencoger la funda lo realiza sin ningún 
inconveniente el túnel. 
 
 
 
Ilustración 23. Hit 300 ml 5x6 
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9. Pet 3 Lts x 2 
 
Esta oferta es de 2 gaseosas pet de 3,125 lts a precio especial, y está 
conformada por gaseosa de manzana y colombiana. 
 
La realización de esta oferta conlleva los procesos de unir producto, poner 
funda, termoencoger con pistola de calor y estibar. 
 
 
 
Ilustración 24. Pet 3 Lts x 2 
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10. Duo 3 Lts + Elemento 
 
La oferta está compuesta por dos gaseosas pet de 3,125 lts de sabor 
manzana y colombiana, y el obsequio de un elemento que en la mayoría de 
los casos es un vaso.  
 
Para elaborar esta oferta se lleva a cabo los procesos de unir producto, poner 
funda, termoencoger con pistola de calor y estibar. 
 
 
 
 
Ilustración 25. Duo 3 Lts + Elemento 
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8.5 MUESTRA PILOTO 
 
Para poder determinar el número de observaciones se hace necesario conocer la 
proporción estimada de tiempo de la mínima actividad productiva para cada oferta, 
pero como este valor no es conocido se decide hacer una muestra piloto para 
estimar este valor. 
Se realizó una muestra piloto mayor a 30 observaciones para asegurar que el 
proceso sigue una distribución normal, luego se  determinó el valor estimado “p” y 
se calculó el número de observaciones necesarias para la muestra final. 
Se hace una muestra aleatoria y se determina las actividades que hacen los 
operarios en el momento de hacer la observación (Ver Anexo B, herramienta de 
recolección de información para la muestra), teniendo en cuenta que las únicas 
actividades productivas son: Unir producto, Poner Funda, Pegar Sticker, Pistolear y 
Estibar.  
En los resultados arrojados por la muestra piloto se puede apreciar que el valor “p” 
mínimo  en todas las ofertas es el proceso de estibar. 
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Cuadro 6. Muestra Piloto
                                            
10 No Aplica 
MUESTRA PILOTO 
Oferta 
N° 
Observaciones 
Actividad 
% productivo 
% No 
productivo Unir producto 
Poner 
Funda 
Poner 
Stiker 
Pistolear Estibar Abastec. Otro 
Duo pack 2.5 + 
ELEM 
80 41,0% 26,9%  NA10 NA 13,2% 8,8% 10,1% 81% 19% 
Hit 200 5 x 6 50 17,0% 19,5% 10,3% 20,5% 9,3% 7,8% 15,8% 76,5% 23,5% 
Mr tea 1.5 x2 55 25,3% 13,5% 15,3% 14,6% 9,6% 3,6% 18,1% 78,3% 21,7% 
Squash 2x1 50 NA 42,9% NA   35,5% 9,0% 4,9% 7,8% 87,3% 12,7% 
Hit 200 x12 47 18,1% 24,2% 8,5% 17,8% 8,0% 12,0% 11,4% 76,6% 23,4% 
Mr tea 500 2x3 46 29,3% 14,3% NA 19,0% 8,2% 4,1% 25,2% 70,7% 29,3% 
Hit 500 3x4 45 28,7% 13,6% NA 26,5% 7,9% 4,3% 19,0% 76,7% 23,3% 
Hit 300 5x6 50 44,8% 18,7% NA NA 10,3% 11,1% 15,1% 73,8% 26,2% 
Pet 3 Lts x 2 65 22,1% 16,7% NA 24,8% 12,0% 1,4% 22,9% 75,6% 24,4% 
Duo 3 Lts + ELEM 66 20,4% 13,6% NA  24,0% 12,8% 9,6% 19,6% 70,8% 29,2% 
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8.6 NÚMERO DE OBSERVACIONES 
 
Se calculó el número de observaciones requeridas para la muestra final, en función 
del valor “p” mínimo de las actividades productivas, y de los niveles de confianza y 
exactitud 
𝑁 =  
𝑍2 𝑝 (1 − 𝑝)
𝐸2
 
 
Z= Desviación normal estándar para un nivel de confianza 
P= Proporción estimada de tiempo de la mínima actividad productiva. 
E= Exactitud deseada o máximo error en % permitido. 
 
Para un nivel de confianza de 95% la desviación estándar es 1,96. 
El error fue seleccionado a criterio del observador. 
 
Oferta Z E p (mínimo) 
Tamaño  muestra  
(N° Observaciones) 
Duo pack 2.5 + ELEM 
1,96 
4% 13,2% 275 
Hit 200 5 x 6 
5% 
9,3% 129 
Mr tea 1.5 x2 9,6% 133 
Squash 2x1 9,0% 126 
Hit 200 x12 8,0% 113 
Mr tea 500 2x3 8,2% 115 
Hit 500 3x4 7,9% 112 
Hit 300 5x6 10,3% 142 
Pet 3 Lts x 2 12,0% 162 
Duo 3 Lts + ELEM 6% 12,8% 119 
  
   Cuadro 7. Tamaño de la Muestra. 
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8.7 DETERMINACIÓN DEL TIEMPO ESTÁNDAR. 
 
 
Se determina el tiempo observado de cada actividad. 
 
𝑇𝑂 (𝑝𝑟𝑜𝑐𝑒𝑠𝑜) =
(𝑛° ℎ𝑜𝑟𝑎𝑠 ℎ𝑜𝑚𝑏𝑟𝑒 𝑖𝑛𝑣𝑒𝑟𝑡𝑖𝑑𝑎𝑠 ∗  𝑃𝑟𝑜𝑝𝑜𝑟𝑐𝑖𝑜𝑛 𝑑𝑒 𝑐𝑎𝑑𝑎 𝑚𝑎𝑐𝑟𝑜𝑝𝑟𝑜𝑐𝑒𝑠𝑜)
𝑛° 𝑑𝑒 𝑂𝑓𝑒𝑟𝑡𝑎𝑠 𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑖𝑑𝑎𝑠
 
 
El número de horas hombre invertidas, se determinó, con la programación de la 
producción y el número de operarios que participaron en la producción de las 
ofertas (Ver Anexo A, Formato Programación de la Producción) 
 
Luego se halla el Tiempo Estándar, Sumando todos los tiempos observados de 
las actividades productivas y se dividen sobre la eficiencia. 
 
𝑇𝐸 =  
∑ 𝑇𝑂𝑛
𝑛
1
 𝐸𝑓𝑖𝑐𝑖𝑒𝑛𝑐𝑖𝑎 
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 Proporciones de Tiempo de los macro procesos para cada oferta: 
 
MUESTRA FINAL 
Oferta 
N. de 
observ. 
Actividad 
% 
productivo 
% No 
productivo Unir 
producto 
Poner 
Funda 
Poner 
Stiker 
Pistolear Estibar Abastec. Otro 
Duo pack 2.5 + ELEM 275 33,1% 24,5% NA NA  12,4% 7,1% 22,8% 70,1% 29,9% 
Hit 200 5 x 6 129 16,4% 19,0% 9,9% 19,4% 10,2% 10,2% 14,9% 74,9% 25,1% 
Mr tea 1.5 x2 133 18,4% 12,6% 9,2% 20,7% 9,2% 5,7% 24,1% 70,1% 29,9% 
Squash 2x1 126 NA  33,4% NA 26,9% 11,2% 5,3% 23,1% 71,6% 28,4% 
Hit 200 8x12 113 17,0% 18,3% 10,8% 18,6% 10,6% 5,8% 18,9% 75,2% 24,8% 
Mr tea 500 2x3 115 26,74% 13,94% NA 20,11% 9,49% 9,71% 20,00% 70,3% 29,7% 
Hit 500 3x4 112 27,3% 13,2% NA 23,7% 10,2% 6,6% 18,9% 74,5% 25,5% 
Hit 300 5x6 142 33,7% 28,7% NA NA  10,1% 9,4% 18,1% 72,4% 27,6% 
Pet 3 Lts x 2 162 21,4% 14,6% NA 22,2% 12,6% 6,5% 22,7% 70,8% 29,2% 
Duo 3 Lts + ELEM 119 20,7% 14,1% NA 21,4% 12,1% 6,8% 25,0% 68,3% 31,7% 
 
Cuadro 8. Muestra   Final
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  Tiempo Estándar de cada oferta. 
 
TIEMPO ESTANDAR - OFERTAS 
Oferta 
Actividad (Segundos) 
% 
Efecienci
a 
Tiempo 
Estandar 
(Seg*operari
o / oferta) 
Tiempo 
Estandar 
(Min*operario 
/ oferta) 
Unir 
product
o 
Poner 
Funda 
Poner 
Stiker 
Pistolear Estibar Total 
Duo pack 2.5 + 
ELEM 
25 18 - - 9 53 70,05% 75 1,25 
Hit 200 5 x 6 8 9 5 9 5 36 74,88% 48 0,8 
Mr tea 1.5 x2 15 11 8 17 8 59 70,11% 84 1,4 
Squash 2x1 - 14 - 12 5 31 71,57% 43 0,72 
Hit 200 x12 14 15 9 15 9 62 75,25% 82 1,37 
Mr tea 500 2x3 19 10 - 14 7 50 70,29% 71 1,19 
Hit 500 3x4 20 9 - 17 7 54 74,47% 72 1,2 
Hit 300 5x6 26 22 - - 8 57 72,44% 78 1,3 
Pet 3 Lts x 2 22 15 - 23 13 74 70,78% 105 1,75 
Duo 3 Lts + ELEM 28 19 - 29 16 91 68,28% 134 2,23 
 
 
Cuadro 9. Tiempo Estándar de cada Oferta. 
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9. CONCLUSIONES 
 
 
 
 La asignación de un operario polivalente que ayuda en el proceso del armado 
de ofertas y además maneja el montacargas, significo que el proceso de 
armado se realizara de manera continua y sin tiempos muertos, lo que genero 
un aumento destacado en la productividad. 
 
 Se evidencia que la eficiencia del proceso ronda entre el 68,28% y el 75,25%, 
lo que nos genera una base para futuras acciones de mejora. 
 
 Los tiempos estándar de varias ofertas se pueden homologar ya que los 
procesos son idénticos y los productos son del mismo tamaño. A continuación 
se muestra las ofertas que pueden ser homologadas: 
 
 Hit 200 ml 5x6 puede homologar su tiempo estándar con las siguientes 
ofertas: hit 200 ml x6, hit vital 200 ml 5x6, hit vital 200 ml x6, tutti fruti 
200 ml 5x6 y tutti fruti 200 ml x6. 
 Mr tea 1,5 lts x2 tiene el mismo tiempo estándar que la oferta de Mr tea 
1,5 lts 2x1. 
 Hit 200 ml 8x12 puede homologar su estándar de producción con hit 
200 ml 10x12, hit vital 200 ml 9x12 y tutti fruti 200 ml 8x12. 
 Mr tea 500 ml 2x3 tiene el mismo tiempo estándar que la oferta de Mr 
tea 500 ml 2x3 light. 
 
 La implementación de tiempos estándar de producción ayuda  a controlar el 
proceso, además de planificar con mayor exactitud la producción del armado 
de ofertas, lo que produjo una disminución destacada en las horas extras de 
aproximadamente el 40%. 
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10. RECOMENDACIONES 
 
 
 
 Se recomienda tener entre 5 a 6 pistolas de calor para material 
termoencogible, debido a que según el proveedor de las mismas, solo se 
pueden usar 4 horas seguidas preferiblemente, esto para no generar cuellos 
de botella en ese proceso.  
 
 Se hace necesaria la continua supervisión del personal de armado de ofertas, 
para vigilar que se cumplan los tiempos de producción establecidos, además 
de la corrección de posibles errores en los que se pueda incurrir. 
 
 Este estudio tiene como finalidad crear las bases para la mejora y 
optimización del proceso, el cual puede mejorar realizando una mejor 
distribución del trabajo y utilizando herramientas de Lean Manufacturing. 
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ANEXOS 
 
 
ANEXO A. Formato Programación de la producción 
 
PROGRAMACIÓN DE LA PRODUCCIÓN 
 
Fecha Oferta 
Hora 
N° de 
Operarios 
N° de 
Ofertas 
realizadas 
Comentarios 
Inicial Final 
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ANEXO B. Herramienta de recolección de información para la muestra  
 
Muestreo del trabajo - Observaciones 
 
 
Nombre Oferta: _________________________________       N° Operarios: __________  Fecha: ______________ 
 
 
N° de 
Observación 
Tiempo 
Aleatorio 
Actividad Productiva 
Actividad No 
Productiva % 
Productivo 
% No 
Productivo Unir 
Producto 
Poner 
Funda 
Pegar 
Sticker 
Pistolear Estibar Abastecimiento Ocio 
1           
2           
3           
4           
5           
6           
7           
8           
9           
10           
11           
12           
13           
14           
15           
16           
17           
 
